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(54) SKIN-PACK ("PELLIPLACAGE") PACKAGING PROCESS. 



(57) A skin-pack ("pelliplacage") packaging process for 
an object placed on a micro-perforated support and on 
which a pre-heated thermoplastic film, which moulds 
itself to the shape of the object, is applied by vacuum, 
securing it on the support. 

The support is constituted by a sheet (10) of translucent 
thermoplastic polymer material, for example, PVC or 
PET. The surface of the sheet is first of all coated with a 
heat-bonding varnish (12), dried and rendered porous by 
facilities acting on the outer surface without the varnish 
(12). The film (30) is heated to a predetermined 
temperature, and applied to the object (20), 
simultaneously providing vacuum heat-forming and 
self-bonding of the periphery of the film (30) on the side 
strips (26, 28) of the sheet (10). 
Application : packaging made from plastic materials. 
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SKIN-PACK ("PELLIPLACAGE") PACKAGING PROCESS 



The invention relates to a skin-pack ("pelliplacage") packaging process of at 
least one object placed on a micro-perforated heat-bonding support, and on 
which a pre-heated thermoplastic film, which moulds itself to the shape of the 
object, is applied by vacuum, securing it on the support. 

In conventional skin-pack packaging processes, the micro-perforated 
heat-bonding support is constituted by a piece of cardboard, which is generally 
printed on one surface to show the message to be announced, or information 
concerning the object packed. In order to retain its porosity, which is needed 
for the vacuum effect when applying the film, the printing on the cardboard 
must be carried out with inks or tampographs of specific compositions. The 
object packed is firmly secured on the cardboard, but is only visible from the 
surface on which the film has been applied. The underside of the object is not 
visible, due to the opacity of the cardboard. Another problem concerns the 
recycling of the packaging, in that the plastic film is difficult to separate from 
where it is bonded to the cardboard. 

Transparent packages which are currently known are produced by means of 
another packaging process, by means of a shell or blister. The object to be 
packed is contained in a transparent PVC recess which is heat-formed to the 
required shape. The recess can then be closed by means of a PVC closing 
component. There are different ways of sealing the package, in particular, 
stapling, click-fit, heat-sealing, high-frequency sealing, etc... These processes 
are awkward, since they require the use of pre-formed shells. The shape of 
each shell must be adapted to that of the object, which complicates the 
packaging operations. 

The purpose of the invention consists of creating a skin-pack packaging 
process in order to obtain a fully-transparent package, which is easily 
recyclable. 



1 
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The process is characterised by the following successive stages : 

- a sheet of thermoplastic polymer material is used as the support, of a 
predetermined thickness and stiffness, according to the type of object to be 
packed, 

- before placing the object, the inner surface of the sheet is coated all over with 
a heat-bonding varnish, which is then heated to form a dry non-adhesive 
surface layer, 

- the coated sheet is rendered porous by facilities acting on die outer, 
unvarnished, surface, 

- the perforated sheet and the object are then placed on a shaping plate 
associated with a vacuum heat-forming device, leaving non-covered side strips 
between the object and the edges of the sheet, 

- the thermoplastic film, heated beforehand to a temperature greater than 50° C, 
is then applied to the object, simultaneously providing vacuum heat-forming of 
the packaging and self-bonding of the periphery of the film on the side strips of 
the sheet. 

The polymer material from which the sheet and the film are made is vinyl 
polychloride- or polyethylene-based. 

The heat-bonding varnish contains a dry volatile degreasing agent designed to 
provide quick setting of the film on the side strips of the sheet. 

Other advantages and characteristics shall emerge more clearly from the 
description which follows of the various phases of the process, represented 
chronologically on figures 1 to 12. 

During an initial stage of the skin-pack packaging process, several elementary 
sheets 10 are cut beforehand from a roll, or from sheets of thermoplastic 
polymer material, of predetermined thickness and stiffness, according to the 
type of object to be packed. The material may be, for example, be vinyl 
polychloride (PVC), but any other thermoplastic material can be used, 
particularly one which is polyethylene-based (PE or PET). 
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The sheet 10 (figure 1) shall serve as the lower support for the plastic 
packaging. The whole of the top inner surface of the sheet 10 is coated with a 
varnish-based product 12 (figure 2), which, during the second stage, is 
subjected to heating action from an oven 14, to form an even dry coat. The 
thickness of the heat-bonding layer of varnish 12 is much less than that of the 
sheet 10. At the end of the coating and drying phase, the varnish 12 has no 
propensity for bonding or adhesion at ambient temperature. 

The thermoplastic sheet 10, coated with the layer of varnish 12, is rendered 
porous during the third stage (figure 4) by means of a perforating tool 16 
applied in the direction of the arrow A, on the outer lower surface of the sheet 
10, without the coat of varnish 12. 

Figures 5 and 6 show the heat-bonding sheet 10 microperforated with pores 18, 
which are distributed evenly over the whole surface, perforating the full 
thickness of the sheet 10 and of the coat of varnish 12. It can be seen that the 
mechanical process for perforating the sheet 10 can be replaced by a 
physical/chemical treatment operation. 

On figure 7, the object 20 to be packed is placed on the flat sheet 10, on the 
side to which the varnish 12 has been applied, leaving four heat-bonding side 
strips 22,24;26,28 uncovered, and parallel two-by-two. The object 20 does not 
adhere to the coat of varnish 12. 

During the fourth stage, a flexible pre-cut thermoplastic film 30, taken from a 
stock roll 32, is placed above the object 20. A heating element 34 is placed 
above the top film 30, on the opposite side from the object 20, in order to bring 
the film 30 to a predetermined temperature to initiate reactivation of the 
bonding effect of the varnish. Obviously, this temperature depends on the 
thickness and composition of the material used. Where the film 30 is made 
from polyvinyl chloride (PVC) or ethylene terephthalate (PET), the temperature 
must be greater than 50° C. 

On figure 9, the sheet 10/object 20 assembly bears against a perforated plate 
36 of a vacuum heat-forming device 38. The object 20 itself serves as the 
mould for forming the packaging, and the heated film 30 is simply applied to 
the object 20 (arrow B) to provide peripheral self-bonding of the film 30 to the 
side strips 22,24;26,28. 
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The vacuum present under the perforated plate 36 of the device 38 is created 
by a vacuum pump 40, which initiates a vacuum action adding to the 
mechanical pressure exerted on the side strips 22,24;26,28 (arrows C, figure 
10). This fifth stage of the process enables the heat-forming and sealing of the 
packaging to be carried out simultaneously. 

The top film 30 moulds itself perfectly to the shape of the object 20, covering 
the top surface and the edges without any gaps, while not adhering thereto. The 
bonding of the film 30 occurs exclusively on the side strips 22,24;26,28 of the 
sheet 10. 

On figure 11, it can be seen that die lower surface of the object 20 in contact 
with the sheet 10 does not adhere to die film of varnish 12 either. The latter is 
not activated by the calorific energy of die heated film 30, and the coat of 
varnish 12 remains intact. The object 20 is thus immobilised inside the sealed 
packaging 42 (figure 12), but is not bonded to it. 

The composition of the varnish used to produce the surface coating 12 is 
chosen to suit the nature of die thermoplastic material which constitutes die 
film 30 and the sheet 10. It is essential that the bonding effect takes place 
without delay as soon as die heated film 30 makes contact with die pre-bonded 
strips 22,24;26,28 of die sheet 30. 

The use of varnish with solvent is particularly recommended for bonding a film 
and a sheet made from vinyl polychloride (PVC). A dry and very volatile 
degreasing agent is incorporated in the varnish to provide rapid setting. 

In the case of bonding of vinyl polychloride (PVC) and a polythene-based 
(PET) material, it is possible to employ a water-varnish mixture, which sets 
less rapidly. 

It is advantageous for die diermoplastic material of die film 30 and of the sheet 
10 to be translucent, in order diat all of the surfaces of the packed object 20 
can be visible. 
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All of the information, particularly the message to be announced, the 
manufacturers logo, the chemical composition or weight details, the bar codes, 
etc ...can be printed directly on the object 20 by the manufacturer. The 
packaging as such requires no further inscriptions. 

In the case where several small individual parts are included in the same 
package, for example, screws and washers, it is possible to insert an additional 
support between the film 30 and the sheet 10, on which information and data 
about the packed parts can be shown. The support can be a pre-printed card, 
which does not adhere to the film or the sheet after the heat-forming operation. 

It is also possible to use a sheet 10 or a film 30 of a predetermined colour. A 
heat-formed inscription on the lower outer surface of die sheet 10 could be 
considered, providing the illustration block on the plate 36 of the heat-forming 
device 38. 

During the heat-forming operation, the configuration of the perforations in the 
vacuum plate creates an embossed effect by die impression of conjugate marks 
on the side sealing strips 22,24 ;26,28. The remaining part of the sheet 10 on 
which the object 20 lies remains smooth. 

The all-plastic packaging 42 is easily recyclable. 
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CLAIMS 



1) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process for at least one object 
(20) placed on a heat-bonding micro-perforated support, and on which a 
pre-heated thermoplastic film (30), which moulds itself to the shape of the 
object (20), is applied by vacuum, securing it on the support, the said process 
being characterised by the following successive stages : 

- a sheet (10) made from a thermoplastic polymer material is used as a support, 
having a predetermined thickness and stiffness, according to the type of object 
(20) to be packed, 

- before placing the object (20), the inner surface of the sheet (10) is coated all 
over with a heat-bonding varnish (12), which is then heated to form a dry 
non-adhesive surface layer, 

- the coated sheet (10) is rendered porous by facilities acting on the outer, 
unvarnished, surface (12), 

- the perforated sheet (10) and the object (20) are then placed on a shaping 
plate (36) associated with a vacuum heat-forming device (38), leaving 
non-covered side strips (22,24;26,28) between the object (20) and the edges of 
the sheet (10), 

- and the thermoplastic film (30), heated beforehand to a temperature greater 
than 50° C, is applied to the object (20) simultaneously providing vacuum 
heat-forming of the packaging (2), and self-bonding of the periphery of the film 
(30) on the side strips (22,24;26,28) of the sheet (10). 

2) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claim 
1, characterised in that the polymer material of the sheet (10) and of the film 
(30) is vinyl polychloride- or polyethylene-based. 

3) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 or 2, characterised in that the coated thermoplastic sheet (10) is rendered 
porous by a mechanical perforation action. 
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4) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 or 2, characterised in that the coated thermoplastic sheet (10) is rendered 
porous by a physical/chemical treatment operation. 

5) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 to 4, characterised in that the heat-bonding varnish (12) contains a dry 
volatile degreasing agent designed to provide quick setting of the film (30) on 
the side strips of the sheet (10). 

6) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 to 5, characterised in that the thermoplastic material of the film (30) and of 
the sheet (10) is translucent, in order that all of the surfaces of the packed 
object (20) can be visible. 

7) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 or 2, characterised in that a specific illustration or description block is affixed 
to the shaping plate 36 in order to engrave a conjugate inscription on the 
bonded parts of the sheet (10) on the film (30). 

8) A skin-pack (or "pelliplacage") packaging process in accordance with claims 
1 or 2, characterised in that the vacuum acting through the perforations in the 
shaping plate (36) generates an embossed effect on the bonded parts of the 
sheet (10) on the film (30). 

9) Packaging obtained by the process in accordance with one of claims 1 to 8. 
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(54) PROCEDE DE CONDSTIONNEMENT PAR PELUPLACAGE. 

(57) Procede de conditionnement par pefliplacage ou skin- 
pSck d'un objet pose sur un support microperfore, et sur le- 
guel on aspire un film thermoplastique prechauftt, qui 
epouse la forme de Pobjet en I'immobitisant sur le support 

Le support est constitue par une feuille (10) en materiau 
polymers thermoplastique translucide, par exemple du 
PVC ou PET. La surface de ta feuille est d'abord endurte 
par un vemis 12 thermocoltant, sechee, et rendue poreuse 
par des moyens agissant sur la face externa & I'oppose de 
la couche de vemis (12). Le film (30) est chauffe & une 
temperature predetermines, et applique sur I'objet (20) 
pour assurer simultanernent le thermoformage sous vide et 
rautocollage de la peripheric du film 30 sur les bandes late- 
rales (26, 28) de la feuille (10). 

Application: emballages en matieres plastiques. 





BNSOOCID:<FR 2730211 Al> 



2730211 

PROCEDE DE CONDITIONNEMENT PAR PELLIPLACAGE 
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L'invention est relative a un procede de conditionnement par pelliplacage ou 
skin-pack d'au moins un objet pose sur un support thermocollant 
10 microperfore, et sur lequel on aspire un film thermoplastique prealablement 
chauffe, qui epouse la forme de I'objet en rimmobilisant sur le support 

Dans les procedes classiques de conditionnement par pelliplacage, le 
support thermocollant microperfore est constitue par un morceau de carton, 

15 lequel est generalement imprime sur au moins une face pour faire apparaTtre 
le message a transmettre ou des informations concernant Pobjet emballe. 
Pour conserver sa porosite necessaire a I'effet d'aspiration lors de la mise en 
place du film, I'impression du carton doit etre effectuee avec des encres ou 
des tampographies de compositions specifiques. L'objet emballe est bien 

20 immobilise sur le carton, mais n'est visible que sur la face orientee du cote du 
film. Le dessous de I'objet est invisible a cause de 1'opacite du carton. Un 
autre probleme concerne le recyclage du conditionnement, etant donne que 
le film plastique est difficilement decollable de la partie carton encolle. 

25 Les emballages transparents connus a ce jour sont realises au moyen d'un 
autre procede de conditionnement par coque ou blister. Lobjet a conditionner 
est contenu dans un alveole transparent en PVC thermoforme a la demande. 
L'alveole peut ensuite etre obture au moyen d'un element de fermeture en 
materiau PVC. Le scellement peut s'effectuer de differentes manieres, 

3 0 notamment par agrafage, encliquetage, thermosoudure, soudure par haute 
frequence, etc.... De tels procedes sont onereux, car ils necessitent I'emploi 
de coques thermoformees a Tavance. La forme de chaque coque doit etre 
adaptee a celle de I'objet, ce qui complique les operations de 
conditionnement. 

35 

L'objet de l'invention consiste a elaborer un procede de conditionnement par 
pelliplacage permettant d'obtenir un emballage entierement transparent, et 
facilement recyclable. 



1 
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Le procede est caracterise par les etapes successives suivantes: 

- on utilise comme support une feuille en materiau polymere thermoplastique, 
ayant une epaisseur et une rigidite predeterminees en rapport avec la nature 

5 de I'objet a embalier, 

- avant la pose de I'objet, la face interne de la feuille est enduite sur toute la 
surface avec un vernis thermocollant, lequel est ensuite chauffe pour former 
une couche superficielle seche et non collante, 

- la feuille enduite est rendue pore use par des moyens agissant sur la face 
10 exteme & I'oppose de la couche de vernis, 

- on place ensuite la feuiile perforee et I'objet sur une platine de mise en 
forme associee a un dtspositif de therrnoformage sous vide, en laissant 
subsister des bandes laterales non recouvertes entre I'objet et les bords de la 
feuille, 

15 - et le film thermoplastique, prealablement chauffe a une temperature 
superieure a 50°C, est applique sur I'objet pour assurer simultanement le 
therrnoformage sous vide du conditionnement, et Pautocollage de la 
peripherie du film sur les bandes laterales de la feuille. 

20 Le materiau polymere de la feuille et du film est a base de polychlorure de 
vinyle ou de polyethylene. 

Le vernis thermocollant renferme un agent de degraissage sec et volatil 
destine a obtenir une prise rapide du film avec les bandes laterales de la 
25 feuille. 

D'autres avantages et caracteristiques ressortiront plus clairement de la 
description qui va suivre des d iff e rentes phases du procede representees 
chronologiquement sur les figures 1 a 12. 

30 

Au cours d'une premiere etape du procede de conditionnement par 
pelliplacage ou skinpack, on predecoupe une pluralite de feuilles 10 
elementaires a partir d'un rouleau ou de plaques de materiau polymere 
thermoplastique, ayant une epaisseur et une rigidite predeterminees, en 
3 5 rapport avec la nature du produit a embalier. Le materiau est par exemple du 
polychlorure de vinyle (PVC), mais tout autre materiau thermoplastique peut 
etre utilise, notamment a base de polyethylene (PE ou PET). 



2 
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La feuille 10 (figure 1) servira d'element de support inferieur pour le 
conditionnement en plastique. La face superieure interne de la feuille 10 est 
enduite sur toute la surface avec un produit a base de vemis 12 (figure 2), 
lequel est soumis durant la deuxieme etape a une action de chauffage en 
5 provenance d'un four 14 pour former une couche uniforme et seche. 
L'epaisseur de la couche de vernis 12 thermocollant est nettement inferieure 
a cede de la feuille 10. A la fin de la phase d'enduction et de sechage , le 
vernis 12 ne presente aucune propriete de collage ou d'adherence a la 
temperature ambiante. 

10 

La feuille 10 thermoplastique revetue de la couche de vernis 12 est rendue 
poreuse pendant la troisieme etape (figure 4) grace a un outil de perforation 
16 appliqu6 dans le sens de la fleche A, sur la face inferieure externe de la 
feuille 10, et a I'oppose de la couche de vemis 12. 

15 

Les figure 5 et 6 montrent la feuille 10 thermocollante et microperforee par 
des orifices 18, lesquels sont re partis uniformement sur toute la surface en 
traversant toute I'epaisseur de la feuille 10 et de la couche de vernis 12. II est 
clair que le procede mecanique de perforation de la feuille 10 peut etre 
20 remplace par une operation de traitement physico-chimique. 

Sur la figure 7, t'objet 20 a emballer est pose sur la feuille 10 plane du cote de 
la couche de vernis 12, en laissant subsister quatre bandes 22,24;26,28 
laterales thermocollantes, paralleles deux a deux. L'objet 20 ne colle pas a la 

2 5 couche de vernis 12. 

Au cours de la quatrieme etape, intervient la mise en place au-dessus de 
l'objet 20 d'un film 30 thermoplastique souple et predecoupe en provenance 
d'un rouleau 32 d'approvisionnement. Un organe de chauffage 34 est agence 
30 au-dessus du film 30 superieur, a I'oppose de l'objet 20, de maniere a porter 
le film 30 a une temperature predeterminee favorisant la reactivation de I'effet 
de collage du vernis. Cette temperature depend bien entendu de I'epaisseur 
et de la composition du materiau utilise. Lorsque le film 30 est realise par du 
polychlorure de vinyle (PVC), ou du terephtalate d'ethylene (PET), la 

3 5 temperature doit etre superieure a 50°C. 

Sur la figure 9, I'ensemble feuille 10 et objet 20 prend appui sur une platine 
36 perforee d'un dispositif de thermoformage 38 sous vide. L'objet 20 sert lui- 
meme de moule pour la formation du conditionnement, et il suffit d'appliquer 

3 
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ie film 30 chauffe sur I'objet 20 (fleche B) pour assurer I'autocollage 
peripherique du film 30 avec les bandes 22 f 24;26 t 28 laterales. 

La depression regnant sous la platine perforee 36 du dispositif 38 est 
5 engendree par une pompe a vide 40 qui provoque une action d'aspiration 
s'ajoutant a la pression mecanique exercee sur la bandes 22,24 ;26,28 
laterales (fleches C, figure 10). Cette cinquieme etape du precede permet de 
r6aliser simultanement le thermoformage et le sceilement du 
conditionnement. 

10 

Le film 30 superieur epouse parfaitement la forme de I'objet 20 en recouvrant 
sans jeu la face superieure et les bords, mais sans y adherer. Le collage du 
film 30 intervient exclusivement sur les bandes 22,24;2628 laterales de !a 
feuille 10. 

15 

Sur la figure 1 1 , on remarque que la face inferieure de I'objet 20 en contact 
avec la feuille 10, ne colle pas non plus a la pellicule de vernis 12. Cette 
dernifere n'est pas activee par I'energie calorifique du film 30 chauffe, et la 
couche de vernis 12 reste intacte. L'objet 20 se trouve ainsi immobilise a 
20 I'interieur du conditionnement 42 scelle (figure 12), mais sans y adherer par 
collage. 

La composition du vernis utilise pour realiser la couche 12 superficielle est 
adaptee en fonction de la nature du materiau thermoplastique constituant le 
25 film 30 et la feuille 10. II est imperatif que I'effet de collage intervienne sans 
retard des que le film 30 chauffe vient en engagement contre les bandes 
22,24;26,28 preencollees de la feuille 30. 

L'usage de vernis au solvant est particulierement recommande pour le 
30 collage d'un film et d'une feuille en polychlorure de vinyle (PVC). Un agent de 
degraissage sec et tres volatil est incorpore dans le vernis pour obtenir une 
prise rapide. 

Dans le cas de collage d'un polychlorure de vinyle (PVC) et d'un materiau k 
3 5 base de polyethylene (PET), il est possible de faire usage d'un melange de 
vernis a I'eau, ayant une prise un peu moins rapide. 

Le materiau thermoplastique du film 30 et de la feuille 10 peut etre 
avantageusement translucide, de maniere a rendre I'objet 20 emballe visible 

4 
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sur toutes les faces. Toutes les informations, notamment le message a 
transmettre, la marque du fabricant, la composition chimique ou ponderale, le 
code-barres, etc.... peuvent etre directement imprimes sur I'objet 20 par le 
fabricant Le conditionnement proprement dit n'a besoin d'aucune inscription 
5 supplemental. 

Dans le cas de conditionnement de plusieurs petites pieces detachees dans 
le meme emballage, par exemple des vis, rondelles, il est possible d'inserer 
un support additionnel entre ie film 30 et la feuille 10, support sur lequel 
10 seront apposees les informations et donnees des pieces emballees. Le 
support peut etre constitue par un morceau de carton preimprime, qui ne colle 
pas au film ou a la feuille apres I'operation de thermoformage. 

II est 6galement possible d'utiliser une feuille 10 ou un film 30 ayant une 
15 coloration pr6determinee. Une inscription thermoformee sur la face inferieure 
externe de la feuille 10 peut etre envisagee en prevoyant le cliche sur la 
platine 36 du dispositif de thermoformage 38. 

La configuration des orifices de la platine 36 d'aspi ration engendre lors de 
20 I'operation de thermoformage un effet de gaufrage par impression de 
marques conjuguees sur les bandes laterales 22,24;26,28 de scellement. La 
partie restante de la feuille 10 sur lequel repose I'objet 20 reste lisse. 

L'emballage 42 tout plastique est facilement recyclable. 

25 
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5 

1) Precede de conditionnement par pelliplacage ou skin-pack d'au moins un 
objet (20) pose sur un support thermocollant microperfore, et sur lequel on 
aspire un film (30) thermoplastique prealablement chauffe, qui epouse la 
10 forme de I'objet (20) en I'immobilisant sur le support, ledit procede etant 
caracterise par les etapes successives suivantes: 

- on utilise comme support une feuille (10) en materiau polymere 
thermoplastique, ayant une epaisseur et une rigidite predetermines en 

15 rapport avec la nature de I'objet (20) a emballer, 

- avant la pose de I'objet (20), la face interne de la feuille (10) est enduite sur 
toute la surface avec un vernis (12) thermocollant, lequel est ensuite chauffe 
pour former une couche superficielle seche et non collante, 

- la feuille (10) enduite est rendue poreuse par des moyens agissant sur la 
20 face externe a I'oppose de la couche de vernis (12), 

- on place ensuite la feuille (10) perforee et I'objet (20) sur une piatine (36) de 
mise en forme d'un dispositif de thermoformage (38) sous vide, en laissant 
subsister des bandes laterales (22,24;26,28) non recouvertes entre I'objet 
(20) et les bonds de la feuille (10), 

25 . et le film (30) thermoplastique, prealablement chauffe a une temperature 
superieure a 50°C, est applique sur I'objet (20) pour assurer simultanement le 
thermoformage sous vide du conditionnement (2), et I'autocollage de la 
peripherie du film (30) sur les bandes laterales (22,24;26,28) de la feuille (10). 

30 2) Procede de conditionnement par pelliplacage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que le materiau polymere de la feuille (10) et du film (30) est 
& base de polychlorure de vinyle ou de polyethylene. 

3) Proc6de de conditionnement par pelliplacage selon la revendication 1 ou 
3 5 2, caracterise en ce que la feuille (10) thermoplastique enduite est rendue 
poreuse par une action mecanique de perforation. 
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4) Procede de conditionnement par pelliplacage selon la revendication 1 ou 
2, caracteris6 en ce que la feuille (10) thermoplastique enduite est rendue 
poreuse par une operation de traitement physico-chimique. 

5 5) Procede de conditionnement par pelliplacage selon Tune des 
revendications 1 a 4, caracterise en ce que le vernis (12) thermocollant 
renferme un agent de d£graissage sec et voiatil, destine a obtenir une prise 
rapide du film (30) avec les bandes laterales de la feuille (10). 

10 6) Proc6de de conditionnement par pelliplacage selon Tune des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que le materiau thermoplastique du 
film (30) et de la feuille (1 0) est translucide, de maniere a rendre I'objet (20) 
embalte visible sur toutes les faces. 

15 7) Procede de conditionnement par pelliplacage selon la revendication 1 ou 
2, caracterise en ce qu'un cliche ou une designation specifique est appose 
sur la platine 36 de mise en forme pour graver au cours du thermoformage 
une inscription conjuguee sur les parties collees de la feuille (10) sur le film 
(30). 

20 

8) Procede de conditionnement par pelliplacage selon la revendication 1 ou 
2 t caracterise en ce que I'aspiration a travers les orifices de la platine (36) de 
mise en forme engendre un effet de gaufrage sur les parties collees de la 
feuille (10) sur le film (30). 

25 

9) Emballage obtenu par le procede selon Tune des revendications 1 a 8. 
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